PERANCANGAN ALTERNATIF PROSES PRODUKSI UNTUK





KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil perancangan proses produksi yang dilakukan maka diperoleh 
kesimpulan sebagai berikut: 
a. Hasil perancangan alternatif usulan proses produksi sebagai berikut: 
- Perancangan alternatif usulan proses produksi setiap produk 
menggunakan 2 skenario yaitu menggunakan mesin atau peralatan yang 
perlu disewa dan milik UPT yang masih dapat digunakan pada skenario 1 
sedangkan pada skenario 2 menambahkan usulan mesin atau peralatan 
yang harus dibeli dan yang dapat diperbaiki. 
- Perancangan proses produksi menghasilkan tahapan operasi yang 
berbeda pada setiap produknya namun untuk skenario 1 dan 2 dari 
masing-masing produk memiliki tahapan yang sama. 
- Total waktu proses produksi pada skenario 1 dan skenario 2 untuk masing-
masing produk yaitu sebagai berikut: 
 Ceret 1 : 2 jam dan 1 jam 31 menit 
 Ceret 2 : 2 jam dan 1 jam 31 menit 
 Jemuran handuk : 1 jam 19 menit dan 1 jam 3 menit 
 Kursi tanpa sandaran : 1 jam 8 menit dan 55 menit 
 Kursi dengan sandaran : 1 jam 34 menit dan 1 jam 5 menit 
 Meja : 1 jam 4 menit dan 48 menit 
 Meja prepare : 1 jam 55 menit dan 1 jam 29 menit 
 Meja saji : 1 jam dan 45 menit 
 Rak buku : 1 jam 11 menit dan 59 menit 
 Sekop sampah : 46 menit dan 36 menit 
 Dandang : 2 jam 23 menit dan 2 jam 
 Nampan : 1 jam 12 menit dan 53 menit 
 Tempat sampah biasa : 1 jam 20 menit dan 1 jam 
 Tempat sampah drum : 3 jam 40 menit dan 2 jam 53 menit 
 Teko : 2 jam 30 menit dan 2 jam 





 Total waktu proses produksi real tempat sampah drum yang telah diamati 
yaitu 4 jam 52 menit. 
b. Hasil identifikasi fasilitas produksi yang dimiliki UPT Ragam Metal yaitu: 
- Mesin yang memerlukan perbaikan untuk dapat dipakai pada proses 
produksi yaitu mesin punching dan mesin plong. 
- Mesin yang masih bisa digunakan terdiri dari tanggem, gerinda, mesin roll, 
mesin roll variasi, mesin press, mesin potong plat dan pipa dan mesin 
bending kecil. 
c. Mesin atau peralatan yang diusulkan untuk dibeli yaitu gerinda tangan, las 
listrik dan spray gun. 
d. Langkah SOP Produksi yang diusulkan yaitu: 
- Melakukan identifikasi produk untuk memastikan bahwa bentuk serta 
dimensi produk sudah sesuai dan dapat dilanjutkan pada tahap berikutnya. 
- Memastikan bahwa setiap produk memerlukan material dengan jenis dan 
ukuran yang telah ditentukan. 
- Mengecek ketersediaan material yang akan digunakan dalam proses 
produksi. 
- Pada langkah awal proses produksi yaitu mempersiapkan bahan baku atau 
material yang akan digunakan untuk memproduksi produk.  
- Mempersiapkan peralatan atau mesin yang akan digunakan pada proses 
produksi. 
- Memastikan kondisi mesin dan peralatan atau mengecek apakah mesin 
dan peralatan yang akan digunakan masih dapat berfungsi dengan baik. 
- Menggunakan alat pelindung diri sebelum mengoperasikan mesin dan 
peralatan produksi. 
- Melakukan proses produksi sesuai tahapan operasi yang telah dirancang. 
6.2. Saran 
Penelitian ini masih terbatas dengan mesin dan peralatan yang dimiliki. 
Memerlukan penelitian lebih lanjut menggunakan metode atau pendekatan lain 
seperti CAPP dengan memperhatikan mesin atau peralatan yang sejenis. Proses 
yang diusulkan masih terbatas teknologi sehingga dimungkinkan adanya 
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O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Membentuk silinder mesin roll 300
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 350
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las karbit dan palu 420
O-18 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit dan palu 300
O-22 Menyatukan pegangan pada badan las karbit 300
O-23 Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 Melubangi pola saluran air pahat dan palu 120
O-33 Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badan las karbit 240




O-11 Membentuk kerucut mesin roll 100
O-12 Menyatukan sisi kerucut las karbit 240
O-17 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit 240
O-13 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-14 Memotong pola mesin potong plat 120
O-15 Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 Menyatukan sisi silinder las karbit 180
O-19 Membuat pola penggaris dan jangka 60
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Pembentukan mesin roll 180
O-25 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-26 Memotong pola mesin potong plat 120
O-27 Merapikan pinggiran potongan palu 60
O-28 Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 Menyatukan sisi silinder las karbit 200
O-30 Mengukur jangka dan penggaris 60
O-31 Memotong pola mesin potong pipa 100
9 Saluran Air CS10101 O-32 Menyatukan penyangga dengan tangkai las karbit 200
O-34 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-35 Memotong pola mesin potong plat 100
O-36 Pembentukan palu dan las karbit 150
O-37 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-38 Memotong pola mesin potong plat 100
O-39 Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 Pembentukan vertikal tanggem palu 100
12 Penutup CS10103 O-41 Menyatukan pegangan dengan tutup las karbit 300
O-42 Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan 30


























































O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 120
O-3 Membentuk silinder mesin roll 300
O-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 200
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las listrik palu 240
O-18 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik palu 220
O-22 Menyatukan pegangan pada badan las listrik 180
O-23 Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 Melubangi pola saluran air gerinda tangan 100
O-33 Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badanlas listrik 100
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-10 Memotong pola
mesin potong plat 120
O-11 Membentuk kerucut mesin roll 120
O-12 Menyatukan sisi kerucut las listrik 120
O-17 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik 120
O-13 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-14 Memotong pola mesin potong plat 120
O-15 Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 Menyatukan sisi silinder las listrik 120
O-19 Membuat pola jangka dan penggaris 60
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Pembentukan mesin roll 180
O-25 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-26 Memotong pola mesin potong plat 120
O-27 Merapikan pinggiran potongan gerinda tangan 60
O-28 Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 Menyatukan sisi silinder las listrik 100
O-30 Mengukur jangka dan penggaris 60
O-31 Memotong pola mesin potong pipa 100
9 Saluran Air CS10101 O-32 Menyatukan penyangga dengan tangkai las listrik 80
O-34 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-35 Memotong pola gunting plat 100
O-36 Pembentukan las listrik palu 120
O-37 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-38 Memotong pola gunting plat 100
O-39 Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 Pembentukan vertikal palu tanggem 100
12 Penutup CS10103 O-41 Menyatukan pegangan dengan tutup las listrik 100
O-42 Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan 30

























































O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Membentuk silinder mesin roll 300
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 350
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las karbit 420
O-18 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit dan palu 300
O-22 Menyatukan pegangan pada badan las karbit 300
O-23 Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 Melubangi pola saluran air palu dan pahat 120
O-33 Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badan las karbit 240
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-10 Memotong pola mesin potong plat 120
O-11 Membentuk kerucut mesin roll 100
O-12 Menyatukan sisi kerucut las karbit 240
O-17 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit 240
O-13 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-14 Memotong pola mesin potong plat 120
O-15 Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 Menyatukan sisi silinder las karbit 180
O-19 Membuat pola penggaris dan jangka 60
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Pembentukan mesin roll 180
O-25 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-26 Memotong pola mesin potong plat 120
O-27 Merapikan pinggiran potongan palu 60
O-28 Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 Menyatukan sisi silinder las karbit 200
O-30 Mengukur jangka dan penggaris 60
O-31 Memotong pola mesin potong pipa 100
9 Saluran Air C10101 O-32 Menyatukan penyangga dengan tangkai las karbit 200
O-34 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-35 Memotong pola mesin potong plat 100
O-36 Pembentukan palu dan las karbit 150
O-37 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-38 Memotong pola mesin potong plat 100
O-39 Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 Pembentukan vertikal tanggem palu 100
12 Penutup C10103 O-41 Menyatukan pegangan dengan tutup las karbit 300
O-42 Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan 30



























































O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Membentuk silinder mesin roll 300
O-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 200
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las listrik 240
O-18 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik palu 220
O-22 Menyatukan pegangan pada badan las listrik 180
O-23 Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 Melubangi pola saluran air gerinda tangan 100
O-33 Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badanlas listrik 100
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-10 Memotong pola mesin potong plat 120
O-11 Membentuk kerucut mesin roll 120
O-12 Menyatukan sisi kerucut las listrik 120
O-17 Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik 120
O-13 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-14 Memotong pola mesin potong plat 120
O-15 Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 Menyatukan sisi silinder las listrik 120
O-19 Membuat pola jangka dan penggaris 60
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Pembentukan mesin roll 180
O-25 Membuat pola jangka dan penggaris 100
O-26 Memotong pola mesin potong plat 120
O-27 Merapikan pinggiran potongan gerinda tangan 60
O-28 Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 Menyatukan sisi silinder las listrik 100
O-30 Mengukur jangka dan penggaris 60
O-31 Memotong pola mesin potong pipa 100
9 Saluran Air C10101 O-32 Menyatukan penyangga dengan tangkai las listrik 80
O-34 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-35 Memotong pola gunting plat 100
O-36 Pembentukan las listrik palu 120
O-37 Membuat pola jangka dan penggaris 120
O-38 Memotong pola gunting plat 100
O-39 Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 Pembentukan vertikal palu tanggem 100
12 Penutup C10103 O-41 Menyatukan pegangan dengan tutup las listrik 100
O-42 Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan 30



























































O-1 Mengukur panjang 140 cm jangka dan meteran 120
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Memasangkan rusuk kaki panjang secara menyilang las karbit 360
O-4 Memisahkan 1 pasang rusuk kaki panjang kanan dan kiri 30
O-5 Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 120
O-6 Memotong pipa mesin potong pipa 160
O-7 Menyambungkan rusuk kaki dalam ke setiap rusuk kaki panjang las karbit 380
O-10 Menyambungkan rusuk kaki luar ke setiap rusuk kaki panjang las karbit 380
O-8 Mengukur panjang 35 cm jangka dan meteran 120
O-9 Memotong pipa mesin potong pipa 170
O-11 Mengukur panjang 144 cm jangka dan meteran 140
O-12 Memotong pipa mesin potong pipa 200
O-13 Menyambungkan rusuk polos ke setiap sambungan rusuk kaki panjang las karbit 480
O-17 Menyambungkan rusuk samping pada ujung rusuk kaki luar las karbit 300
O-18 Finishing amplas 900
O-14 Mengukur panjang 100 cm jangka dan meteran 120
O-15 Memotong pipa mesin potong pipa 180



















































O-1 Mengukur panjang 140 cm jangka dan meteran 120
O-2 Memotong pipa gerinda meja 100
O-3 Memasangkan rusuk kaki panjang secara menyilang las listrik 300
O-4 Memisahkan 1 pasang rusuk kaki panjang kanan dan kiri 30
O-5 Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 120
O-6 Memotong pipa gerinda meja 110
O-7 Menyambungkan rusuk kaki dalam ke setiap rusuk kaki panjang las listrik 320
O-10 Menyambungkan rusuk kaki luar ke setiap rusuk kaki panjang las listrik 320
O-8 Mengukur panjang 35 cm jangka dan meteran 120
O-9 Memotong pipa gerinda meja 100
O-11 Mengukur panjang 144 cm jangka dan meteran 140
O-12 Memotong pipa gerinda meja 135
O-13 Menyambungkan rusuk polos ke setiap sambungan rusuk kaki panjanglas listrik 400
O-17 Menyambungkan rusuk samping pada ujung rusuk kaki luar las listrik 240
O-18 Finishing gerinda tangan 600
O-14 Mengukur panjang 100 cm jangka dan meteran 120
O-15 Memotong pipa gerinda meja 100
















































O-1 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
O-4 Memotong pipa mesin potong pipa 200
O-5 Merangkai menjadi penyangga las karbit 300
O-6 Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki las karbit 300
O-9 Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las karbit 280
O-7 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-8 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-12 Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan las karbit 200
O-13 Finishing dudukan/politur kuas 240
O-14 Finishing rangka amplas 300
O-15 Pengecatan kuas 900
O-10 Mengukur dengan dimensi 40x40 cm meteran dan spidol 180










































O-1 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-2 Memotong pipa gerinda meja 120
O-3 Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
O-4 Memotong pipa gerinda meja 160
O-5 Merangkai menjadi penyangga las listrik 250
O-6 Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki las listrik 250
O-9 Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las listrik 220
O-7 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-8 Memotong pipa gerinda meja 120
O-12 Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 200
O-13 Finishing dudukan/politur kuas 240
O-14 Finishing rangka gerinda tangan 260
O-15 Pengecatan cat semprot listrik 600
O-10 Mengukur dengan dimensi 40x40 cm meteran dan spidol 180


































O-1 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
O-4 Memotong pipa mesin potong pipa 200
O-5 Merangkai menjadi penyangga las karbit 300
O-6 Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las karbit 300
O-9 Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki las karbit 280
O-12 Menyatukan penyangga sandaran dengan kaki las karbit 240
O-7 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-8 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-10 Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 140
O-11 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-13 Mengukur dengan dimensi 40x30 cm meteran dan spidol 120
O-14 Memotong gergaji kayu 300
O-15 Menyatukan sandaran dengan penyangga sandaran palu 180
O-18 Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 240
O-19 Finishing sandaran dan dudukan/polistur kuas 300
O-20 Finishing rangka amplas 300
O-21 Pengecatan kuas 1200
O-16 Mengukur dengan dimensi 40x40 cm meteran dan spidol 180




















































O-1 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-2 Memotong pipa gerinda meja 120
O-3 Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
O-4 Memotong pipa gerinda meja 160
O-5 Merangkai menjadi penyangga las listrik 200
O-6 Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las listrik 200
O-9 Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki las listrik 180
O-12 Menyatukan penyangga sandaran dengan kaki las listrik 160
O-7 Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
O-8 Memotong pipa gerinda meja 120
O-10 Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 140
O-11 Memotong pipa gerinda meja 120
O-13 Mengukur dengan dimensi 40x30 cm meteran dan spidol 120
O-14 Memotong gerinda tangan 180
O-15 Menyatukan sandaran dengan penyangga sandaran palu 180
O-18 Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 240
O-19 Finishing sandaran dan dudukan/polistur kuas 300
O-20 Finishing rangka gerinda tangan 260
O-21 Pengecatan cat semprot listrik 420
O-16 Mengukur dengan dimensi 40x40 cm meteran dan spidol 180



















































O-1 Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 160
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Mengukur panjang 53,2 cm jangka dan meteran 140
O-4 Memotong pipa mesin potong pipa 120
O-6 Mengukur panjang 93,2 cm jangka dan meteran 160
O-7 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-5 Merangkai 2 penyangga papan lebar pada kaki las karbit 200
O-8 Merangkai 2 penyangga papan panjang pada kaki las karbit 260
O-9 Mengukur dengan dimensi 100x60 cm spidol dan meteran 180
O-10 Memotong gergaji kayu 300
O-11 Memasang papan pada rangka kaki palu 240
O-12 Finishing/polistur kuas 180
O-13 Finishing rangka amplas 360















































O-1 Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 160
O-2 Memotong pipa gerinda meja 120
O-3 Mengukur panjang 53,2 cm jangka dan meteran 140
O-4 Memotong pipa gerinda meja 80
O-6 Mengukur panjang 93,2 cm jangka dan meteran 160
O-7 Memotong pipa gerinda meja 120
O-5 Merangkai 2 penyangga papan lebar pada kaki las listrik 160
O-8 Merangkai 2 penyangga papan panjang pada kaki las listrik 200
O-9 Mengukur dengan dimensi 100x60 cm spidol dan meteran 180
O-10 Memotong gerinda tangan 240
O-11 Memasang papan pada rangka kaki palu 240
O-12 Finishing/polistur kuas 180
O-13 Finishing rangka gerinda tangan 300










































O-1 Mengukur panjang 330,2 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 160
O-3 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-4 Mengukur panjang 65,8 cm jangka dan meteran 240
O-5 Memotong pipa mesin potong pipa 160
O-6 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-7 Menyambungkan penyangga papan panjang dan lebar membentuk persegi las karbit 450
O-8 Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang kaki jangka dan meteran 150
O-12 Memasang kaki pada penyangga papan yang telah ditandai las karbit 360
O-13 Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang penyangga kaki jangka dan meteran 150
O-17 Memasang penyangga kaki pada sisi panjang kaki meja las karbit 360
O-21 Memasang penyangga kaki pada sisi lebar kaki meja las karbit 360
O-9 Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 240
O-10 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-11 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-14 Mengukur panjang 106,7 cm jangka dan meteran 240
O-15 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-16 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-18 Mengukur panjang 59 cm jangka dan meteran 200
O-19 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-20 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-22 Mengukur dengan dimensi 320x72 cm jangka dan meteran 180
O-23 Memotong pola mesin potong plat 360
O-24 Merapikan bekas potongan palu 240
O-25 Memasang papan pada penyangga papan las karbit 480




1 jam 55 menit













































O-1 Mengukur panjang 330,2 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 160
O-3 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 100
O-4 Mengukur panjang 65,8 cm jangka dan meteran 240
O-5 Memotong pipa gerinda meja 120
O-6 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
O-7 Menyambungkan penyangga papan panjang dan lebar membentuk persegi las listrik 300
O-8 Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang kaki jangka dan meteran 150
O-12 Memasang kaki pada penyangga papan yang telah ditandai las listrik 240
O-13 Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang penyangga kaki jangka dan meteran 150
O-17 Memasang penyangga kaki pada sisi panjang kaki meja las listrik 240
O-21 Memasang penyangga kaki pada sisi lebar kaki meja las listrik 240
O-9 Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 240
O-10 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-11 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
O-14 Mengukur panjang 106,7 cm jangka dan meteran 240
O-15 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-16 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
O-18 Mengukur panjang 59 cm jangka dan meteran 200
O-19 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-20 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
O-22 Mengukur dengan dimensi 320x72 cm jangka dan meteran 180
O-23 Memotong pola mesin potong plat 360
O-24 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 150
O-25 Memasang papan pada penyangga papan las listrik 300




1 jam 29 menit
Skenario 2










































O-1 Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 180
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 200
O-4 Memotong pipa mesin potong pipa 180
3 Rangka Kaki MS10102 O-5 Merangkai penyangga pada kaki las karbit 380
O-6 Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x60 cm jangka dan meteran 360
O-7 Memotong pola mesin potong plat 360
O-8 Merapikan pinggiran plat gerinda meja 360
O-9 Memasang papan pada penyangga papan dan kaki las karbit 300
O-10 Finishing amplas 500








































O-1 Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 180
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-3 Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 200
O-4 Memotong pipa mesin potong pipa 180
3 Rangka Kaki MS10102 O-5 Merangkai penyangga pada kaki las listrik 240
O-6 Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x60 cm jangka dan meteran 360
O-7 Memotong pola mesin potong plat 360
O-8 Merapikan pinggiran plat gerinda tangan 180
O-9 Memasang papan pada penyangga papan dan kaki las listrik 180
O-10 Finishing gerinda tangan 360







































O-1 Mengukur panjang 160 cm jangka dan meteran 180
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa 160
O-3 Menandai kaki rak yang akan diberi penyangga meteran dan pahat 240
O-4 Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 300
O-5 Memotong pipa mesin potong pipa 260
3 Rangka RB10101 O-6 Menyambungkan penyangga kaki pada kaki rak las karbit 360
O-7 Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x30 cm jangka dan meteran 260
O-8 Memotong pola mesin potong plat 360
O-9 Merapikan pinggiran/bekas potongan gerinda meja 300
O-10 Menyambungkan papan rak pada rangka las karbit 360
O-11 Finishing/merapikan bekas pengelasan amplas 600
































O-1 Membuat/mengukur pola jangka dan meteran 500
O-2 Memotong pola mesin potong plat 300
O-3 Pembentukan tanggem palu 450
O-4 Merapikan bekas potongan dan pembentukan palu 240
O-5 Mengukur dengan panjang 100 cm jangka dan meteran 90
O-6 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-7 Menyambungkan pegangan dengan badan las karbit 360
O-8 Finishing amplas 300








































O-1 Membuat/mengukur pola jangka dan meteran 500
O-2 Memotong pola mesin potong plat 300
O-3 Pembentukan mesin bending kecil 360
O-4 Merapikan bekas potongan dan pembentukan gerinda tangan 180
O-5 Mengukur dengan panjang 100 cm jangka dan meteran 90
O-6 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-7 Menyambungkan pegangan dengan badan las listrik 240
O-8 Finishing gerinda tangan 200


































O-1 Membuat/mengukur pola dengan dimensi 80 x 40 cm jangka dan penggaris 180
O-2 Memotong pola mesin potong plat 200
O-3 Membentuk menjadi silinder dengan diameter 25 cm mesin roll variasi 360
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 600
O-5 Membuat pola lingkaran dengan diameter 28 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Menyatukan alas dengan badan las karbit dan palu 400
O-11 Menyatukan pegangan pada badan las karbit dan palu 300
O-8 Membuat pola dengan dimensi 12 x 3 cm jangka dan penggaris 120
O-9 Memotong pola mesin potong plat 120
O-10 Pembentukan tanggem palu 270
O-12 Membuat pola lingkaran dengan diameter 25 cm jangka dan penggaris 120
O-13 Memotong pola mesin potong plat 180
O-14 Merapikan bekas potongan palu 120
O-15 Menandai lubang saringan jangka dan penggaris 120
O-16 Melubangi pada tanda palu dan pahat 250
O-17 Memberi tali pegangan saringan 90
O-19 Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 120
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Membentuk kerucut dengan diameter 25 cm las karbit dan palu 600
O-22 Mengukur/membuat pola dengan dimensi 80 x 5 cm jangka dan penggaris 120
O-23 Memotong pola mesin potong plat 120
O-24 Pembentukan mesin roll las karbit 600
O-25 Menyatukan bagian samping tutup dengan kerucut tutup las karbit dan palu 600
O-30 Memasang pegangan tutup pada tutup las karbit 480
O-26 Membuat pola dengan dimensi 6 x 1 cm jangka dan penggaris 120
O-27 Memotong pola mesin potong plat 120
O-28 Pembentukan setengah lingkaran mesin roll 250
O-29 Pembentukan sisi vertikal tanggem palu 350
O-18 Memasukkan saringan pada badan 90
O-31 Memasang penutup pada badan 90




2 jam 23 menit
Skenario 1
7













































O-1 Membuat/mengukur pola dengan dimensi 80 x 40 cm jangka dan penggaris 180
O-2 Memotong pola mesin potong plat 200
O-3 Membentuk menjadi silinder dengan diameter 25 cm mesin roll variasi 360
O-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 480
O-5 Membuat pola lingkaran dengan diameter 28 cm jangka dan penggaris 180
O-6 Memotong pola mesin potong plat 180
O-7 Menyatukan alas dengan badan las listrik palu 270
O-11 Menyatukan pegangan pada badan las listrik palu 170
O-8 Membuat pola dengan dimensi 12 x 3 cm jangka dan penggaris 120
O-9 Memotong pola mesin potong plat 120
O-10 Pembentukan palu tanggem 270
O-12 Membuat pola lingkaran dengan diameter 25 cm jangka dan penggaris 120
O-13 Memotong pola mesin potong plat 180
O-14 Merapikan bekas potongan palu 120
O-15 Menandai lubang saringan jangka dan penggaris 120
O-16 Melubangi pada tanda mesin punching 180
O-17 Memberi tali pegangan saringan 90
O-19 Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 120
O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 Membentuk kerucut dengan diameter 25 cm las listrik palu 440
O-22 Mengukur/membuat pola dengan dimensi 80 x 5 cm jangka dan penggaris 120
O-23 Memotong pola mesin potong plat 120
O-24 Pembentukan las listrik mesin roll 480
O-25 Menyatukan bagian samping tutup dengan kerucut tutup las listrik palu 480
O-30 Memasang pegangan tutup pada tutup las listrik 360
O-26 Membuat pola dengan dimensi 6 x 1 cm jangka dan penggaris 120
O-27 Memotong pola mesin potong plat 120
O-28 Pembentukan setengah lingkaran mesin roll 250
O-29 Pembentukan sisi vertikal palu tanggem 350
O-18 Memasukkan saringan pada badan 90
O-31 Memasang penutup pada badan 90




















































O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 30x20 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Pembentukan tanggem palu 360
O-4 Menyatukan sisi atau ujung-ujung siku las karbit 500
O-5 Merapikan bagian atas badan palu 240
O-6 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 10x4 cm jangka dan meteran 90
O-7 Memotong pola mesin potong plat 120
O-8 Membuat pola ditengah untuk genggaman tangan pegangan jangka dan penggaris 100
O-9 Memotong pola palu dan pahat 240
O-10 Merapikan bekas potongan palu 240
O-11 Menyatukan pegangan dengan badan nampan las karbit 400
O-12 Merapikan bekas pengelasan/finishing amplas 720
































Dibeli Disewa Masih Bisa Digunakan Setup Run
O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 30x20 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Pembentukan mesin bending kecil 240
O-4 Menyatukan sisi atau ujung-ujung siku las listrik 420
O-5 Merapikan bagian atas badan gerinda tangan 120
O-6 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 10x4 cm jangka dan meteran 90
O-7 Memotong pola mesin potong plat 120
O-8 Membuat pola ditengah untuk genggaman tangan pegangan jangka dan penggaris 100
O-9 Memotong pola gerinda tangan 120
O-10 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 120
O-11 Menyatukan pegangan dengan badan nampan las listrik 300
O-12 Merapikan bekas pengelasan/finishing gerinda tangan 540





































O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 116x24 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 270
O-3 Membentuk silinder dengan diameter 36 cm mesin roll 180
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 540
O-5 Merapikan bagian atas dan bawah badan palu 480
O-6 Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 38 cm jangka dan penggaris 120
O-7 Memotong pola mesin potong plat 200
O-8 Merapikan bekas potongan palu 300
O-9 Menyatukan bagian bawah dan badan las karbit dan palu 700
O-10 Finishing amplas 600






































O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 116x24 cm jangka dan meteran 240
O-2 Memotong pola mesin potong plat 270
O-3 Membentuk silinder dengan diameter 36 cm mesin roll 180
O-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 450
O-5 Merapikan bagian atas dan bawah badan gerinda tangan 300
O-6 Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 38 cm jangka dan penggaris 120
O-7 Memotong pola mesin potong plat 200
O-8 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 240
O-9 Menyatukan bagian bawah dan badan las listrik palu 480
O-10 Finishing gerinda tangan 480






































O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 40 x 13 cm jangka dan penggaris 180
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Membentuk silinder mesin roll 200
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 240
O-5 Membuat pola lingkaran diameter 11 cm jangka dan penggaris 120
O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Menyatukan alas dengan badan las karbit dan palu 320
O-13 Menyatukan tangkai air dengan badan las karbit 200
O-8 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-9 Memotong pola mesin potong plat 180
O-10 Merapikan pinggiran potongan palu 100
O-11
Pembentukan silinder dengan diameter atas 5 cm 
dan bawah 3 cm mesin roll 180
O-12 Menyatukan sisi silinder las karbit 200
O-14 Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
O-15 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-16 Mengukur panjang 18 cm jangka dan penggaris 60
O-17 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-18 Pembentukan tanggem palu 240
7 Pegangan Teko TK10103 O-19 Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal las karbit 200
O-21 Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 250
O-22 Memotong pola mesin potong plat 200
O-23
Membentuk kerucut dengan diameter atas 3,5 cm dan 
bawah 9 cm las karbit dan palu 500
O-24 Mengukur/membuat pola lingkaran diameter 3,5 cm jangka dan penggaris 100
O-25 Memotong pola mesin potong plat 180
O-26 Menyatukan bagian atas tutup dengan kerucut tutup las karbit dan palu 320
O-31
Menyatukan lingkaran samping tutup dengan bagian 
atas tutup dan kerucut tutup las karbit dan palu 380
O-37
Menyatukan pegangan tutup vertikal dan horizontal 
dengan tutup las karbit 240
O-27 Mengukur/membuat pola 29 x 2 cm jangka dan penggaris 200
O-28 Memotong pola mesin potong plat 200
O-29 Membentuk silinder dengan diameter 8,5 cm mesin roll 180
O-30 Menyatukan sisi silinder las karbit 280
O-32 Mengukur panjang 3 cm jangka dan penggaris 60
O-33 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-36
Menyatukan pegangan tutup horizontal pada 
pegangan tutup vertikal las karbit 250
O-34 Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
O-35 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-20
Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal dengan 
badan las karbit 120
O-38 Memasang tutup pada badan 10
O-39 Finishing amplas 900




2 jam 30 menit
Item
Skenario 1

















































Dibeli Disewa Masih Bisa Digunakan Setup Run
O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 40 x 13 cm jangka dan penggaris 180
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Membentuk silinder mesin roll 200
O-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 180
O-5 Membuat pola lingkaran diameter 11 cm jangka dan penggaris 120
O-6 Memotong pola mesin potong plat 150
O-7 Menyatukan alas dengan badan las listrik palu 270
O-13 Menyatukan tangkai air dengan badan las listrik 150
O-8 Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-9 Memotong pola mesin potong plat 180
O-10 Merapikan pinggiran potongan palu 100
O-11
Pembentukan silinder dengan diameter atas 5 cm 
dan bawah 3 cm mesin roll 180
O-12 Menyatukan sisi silinder las listrik 120
O-14 Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
O-15 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-16 Mengukur panjang 18 cm jangka dan penggaris 60
O-17 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-18 Pembentukan palu tanggem 240
7 Pegangan Teko TK10103 O-19 Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal las listrik 120
O-21 Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 250
O-22 Memotong pola mesin potong plat 200
O-23
Membentuk kerucut dengan diameter atas 3,5 cm dan 
bawah 9 cm las listrik palu 400
O-24 Mengukur/membuat pola lingkaran diameter 3,5 cm jangka dan penggaris 100
O-25 Memotong pola mesin potong plat 180
O-26 Menyatukan bagian atas tutup dengan kerucut tutup las listrik palu 220
O-31
Menyatukan lingkaran samping tutup dengan bagian 
atas tutup dan kerucut tutup las listrik palu 270
O-37
Menyatukan pegangan tutup vertikal dan horizontal 
dengan tutup las listrik 180
O-27 Mengukur/membuat pola 29 x 2 cm jangka dan penggaris 200
O-28 Memotong pola mesin potong plat 200
O-29 Membentuk silinder dengan diameter 8,5 cm mesin roll 180
O-30 Menyatukan sisi silinder las listrik 190
O-32 Mengukur panjang 3 cm jangka dan penggaris 60
O-33 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-36
Menyatukan pegangan tutup horizontal pada 
pegangan tutup vertikal las listrik 180
O-34 Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
O-35 Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-20
Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal dengan 
badan las listrik 80
O-38 Memasang tutup pada badan 10
O-39 Finishing gerinda tangan 600



























































O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 32x15 cm jangka dan meteran 120
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Merapikan pinggiran plat bekas potongan palu 200
O-4 Membentuk silinder dengan diameter 10 cm mesin roll 120
O-5 Menyatukan sisi silinder las karbit 300
O-6 Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 12 cm jangka dan penggaris 120
O-7 Memotong pola gunting plat 180
O-8 Merapikan bekas potongan palu 180
O-9 Merangkai bagian bawah/alas pada badan dasar palu 220
O-10 Menyatukan alas dengan badan dasar las karbit 360
O-14 Menyatukan tangkai dengan badan las karbit 450
O-15 Finishing amplas 390
O-16 Pengecatan kuas 1200
O-11 Membuat/mengukur pola dengan dimensi 25x3 cm jangka dan penggaris 120
O-12 Memotong pola mesin potong plat 180





































O-1 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 32x15 cm jangka dan meteran 120
O-2 Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 Merapikan pinggiran plat bekas potongan gerinda tangan 120
O-4 Membentuk silinder dengan diameter 10 cm mesin roll 120
O-5 Menyatukan sisi silinder las listrik 200
O-6 Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 12 cm jangka dan penggaris 120
O-7 Memotong pola mesin potong plat 120
O-8 Merapikan bekas potongan gerinda tangan 120
O-9 Merangkai bagian bawah/alas pada badan dasar palu 220
O-10 Menyatukan alas dengan badan dasar las listrik 300
O-14 Menyatukan tangkai dengan badan las listrik 300
O-15 Finishing gerinda tangan 320
O-16 Pengecatan cat semprot listrik 900
O-11 Membuat/mengukur pola dengan dimensi 25x3 cm jangka dan penggaris 120
O-12 Memotong pola mesin potong plat 180

































Disewa setup Run 
O-1 membuat/mengukur pola pintu api dan abu penggaris dan jangka 180
O-2 memotong pola pintu api dan abu palu dan pahat 360
O-3 meratakan pinggiran potongan pintu api palu 60
O-4 meratakan pinggiran potongan pintu abu palu 60
O-5 memasang engsel pada pintu api las karbit 180
O-6 memasang pengunci pada pintu api las karbit 155
O-7 memasang engsel pada pintu abu las karbit 184
O-8 memasang pengunci pada pintu abu las karbit 166
O-9 membuat tanda pada badan drum jangka 300
O-10 melubangi pada tanda palu dan pahat 240
O-13 memasang penyangga saringan las karbit 742
O-14 memasang kaki las karbit 1200
O-15 memasang pegangan badan las karbit 374
O-19 meletakkan saringan pada badan utama 60
O-37 Memasangkan penutup 60
O-38 Finishing amplas 1800
O-39 Pengecatan kuas 1800
O-11 Mengukur kawat besi (prefab) penggaris dan jangka 30
O-12 Memotong kawat besi (prefab) palu dan pahat 60
O-16 Memotong pinggiran tutup gerinda meja 180
O-17 Menandai lubang saringan penggaris dan jangka 195
O-18 melubangi pada tanda palu dan pahat 800
O-20 Mengukur atau membuat pola jangka, meteran 300
O-21 Memotong pola palu dan pahat 240
O-27 memasang cerobong las karbit 212
O-36 Memasang tudung+penyangga tudung las karbit 420
O-22 Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 155
O-23 Memotong pola mesin potong plat 107
O-24 Merapikan bekas potongan palu 140
O-25 Membentuk silinder mesin roll 237
O-26 Mengelas sisi silinder las karbit 558
O-28 Mengukur atau membuat pola penggaris dan jangka 150
O-29 Memotong pola mesin potong plat 100
O-30 Membentuk kerucut mesin roll palu dan las karbit 517
O-31 Merapikan pinggiran tutup palu 120
O-35 memasang penyangga tudung las karbit 317
O-32 Mengukur atau membuat pola penggaris dan jangka 122
O-33 Memotong pola mesin potong plat 180








































O-1 membuat/mengukur pola pintu api dan abu penggaris & jangka 180
O-2 memotong pola pintu api dan abu gerinda tangan 300
O-3 meratakan pinggiran potongan pintu api gerinda tangan 60
O-4 meratakan pinggiran potongan pintu abu gerinda tangan 60
O-5 memasang engsel pada pintu api las listrik 120
O-6 memasang pengunci pada pintu api las listrik 120
O-7 memasang engsel pada pintu abu las listrik 120
O-8 memasang pengunci pada pintu abu las listrik 120
O-9 membuat tanda pada badan drum jangka 300
O-10 melubangi pada tanda palu dan pahat 240
O-13 memasang penyangga saringan las listrik 600
O-14 memasang kaki las listrik 900
O-15 memasang pegangan badan las listrik 360
O-19 meletakkan saringan pada badan utama 60
O-37 Memasangkan penutup 60
O-38 Finishing gerinda tangan 1200
O-39 Pengecatan cat semprot listrik 1200
O-11 Mengukur kawat besi (prefab) penggaris & jangka 30
O-12 Memotong kawat besi (prefab) palu dan pahat 60
O-16 Memotong pinggiran tutup gerinda tangan 160
O-17 Menandai lubang saringan penggaris & jangka 195





O-20 Mengukur atau membuat pola jangka, meteran 300
O-21 Memotong pola gerinda tangan 200
O-27 memasang cerobong las listrik 180
O-36 Memasang tudung+penyangga tudung las listrik 360
O-22 Mengukur atau membuat pola jangka & penggaris 155
O-23 Memotong pola mesin potong plat 107
O-24 Merapikan bekas potongan palu 140
O-25 Membentuk silinder mesin roll 237
O-26 Mengelas sisi silinder las listrik 400
O-28 Mengukur atau membuat pola penggaris & jangka 150
O-29 Memotong pola mesin potong plat 100
O-30 Membentuk kerucut las listrik palu mesin roll 400
O-31 Merapikan pinggiran tutup palu 120
O-35 memasang penyangga tudung las listrik 270
O-32 Mengukur atau membuat pola penggaris & jangka 122
O-33 Memotong pola mesin potong plat 180





















































































Data Waktu Proses 
Produksi Real Produk 






O-1 Membuat/mengukur pola pintu api jangka dan penggaris 180
O-2 Memotong pola pintu api palu dan pahat 380
O-3 Merapikan bekas potongan palu 60
O-4 Membuat/mengukur pola pintu abu jangka dan penggaris 60
O-5 Memotong pola pintu abu palu dan pahat 334
O-6 Merapikan bekas potongan palu 60
O-7 Memasang engsel pada pintu api las karbit 1468 180
O-8 Memasang engsel pada pintu abu las karbit 184
O-9 Memasang pengunci pada pintu api las karbit 155
O-10 Memasang pengunci pada pintu abu las karbit 166
O-11 Memasang kaki las karbit 207 1200
O-12 Memasang pegangan badan las karbit 335 374
O-13 Membuat tanda pada badan drum jangka 300
O-14 Melubangi pada tanda palu dan pahat 240
O-17 Memasang penyangga saringan las karbit 742
O-18 Memotong sisa penyangga saringan las karbit 240
O-19 Merapikan bekas potongan las karbit 300
O-25 Meletakkan saringan pada badan utama manual 60
O-44 Memasangkan penutup manual 60
O-45 Finishing amplas 1800
O-46 Pengecatan kuas 1800
O-15 Mengukur kawat besi penggaris dan jangka 136
O-16 Memotong kawat besi palu dan pahat 180
O-20 Memotong pinggiran tutup palu dan pahat 206
O-21 Merapikan bekas potongan palu 120
O-22 Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 50x40 mmpenggaris dan jangka 195
O-23 Memotong pola palu dan pahat 1037
O-24 Merapikan bekas potongan palu 180
O-26 Mengukur atau membuat pola jangka dan meteran 49 300
O-27 Memotong pola palu dan pahat 155
O-28 Merapikan bekas potongan palu 240 195
O-34 Memasang cerobong las karbit 212
O-43 Memasang tudung+penyangga tudung las karbit 420
O-29 Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 155
O-30 Memotong pola gunting plat 107
O-31 Merapikan bekas potongan palu 152
O-32 Membentuk silinder mesin roll 267 237
O-33 Mengelas sisi silinder las karbit 588 558
O-35 Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 150
O-36 Memotong pola gunting plat 120
O-37 Membentuk kerucut palu dan las karbit 517
O-38 Merapikan pinggiran tutup palu 120
O-42 Memasang penyangga tudung las karbit 317
O-39 Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 122
O-40 Memotong pola palu dan pahat 247


























4 jam 52 menit




































1. Pembuatan Badan Tempat Sampah Drum 
   
2. Pengelasan Pegangan Badan Tempat Sampah Drum 
   
3. Pembuatan Tudung  





4. Pembuatan Cerobong 
   
5. Pengelasan Penyangga Saringan 
        
6. Produk Akhir (Tempat Sampah Drum) 
   
 
 
